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Señores miembros del jurado:  
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mejora de la productividad en el área de envasado de la línea de shampoo en la 
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normas establecidas en el Reglamento de Grados y títulos de la universidad 
“César Vallejo” para obtener el título profesional de Ingeniero Industrial.  
 El documento consta de siete capítulos: Capitulo I: Introducción, incluye los 
siguiente puntos: Realidad Problemática, Trabajos Previos, Formulación del 
Problema, Justificación del estudio, Hipótesis, Objetivos, Capitulo II: Método, 
incluye lo siguiente: Diseño de Investigación, Variables, Operacionalización, 
Población y Muestra, técnicas e Instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad, Métodos de análisis de datos, Aspectos éticos, Capítulo III: 
Resultados, Capítulo IV: Recomendaciones, Capítulo V: Conclusiones, Capítulo 
VI: Recomendaciones, Capítulo VII: Referencias bibliográficas y anexos.  
















                                               RESUMEN 
 
 
La presente investigación titulada “Aplicación de estudio de trabajo para la 
mejora de la productividad en el área de Envasado de la línea de shampoo en la 
empresa Pluscosmética S.A. en Los Olivos, 2017” empresa que se realiza sus 
funciones en el rubro de cosmético, se dedica a la fabricación de productos para 
el cuidado capilar. El objetivo principal de la investigación es determinar que el 
estudio de trabajo produce un incremento en el nivel de la productividad. Para lo 
cual se desarrolló una investigación aplicada de tal manera que luego se pudieran 
comprobar las hipótesis. 
Además, se realizó la observación del proceso y toma de datos durante los 
meses de Agosto a Septiembre y posterior a la mejora durante fines de 
Septiembre a octubre; de tal modo que se pudo observar el comportamiento de 
las variables mediante los instrumentos que se aplicaron en un pre y post prueba. 
Los resultados obtenidos se llevaron al procesamiento para obtener una 
aceptación o negación de la hipótesis, como más adelante se explicará. 
  




















                                              ABSTRACT 
 
  
This research entitled "Application of work study to improve productivity in 
the area of packaging of the shampoo line in the company Pluscosmética S.A. in 
Los Olivos, 2017 "company that performs its functions in the field of cosmetics, is 
dedicated to the manufacture of products for hair care. The main objective of the 
research is to determine that the work study produces an increase in the level of 
productivity. For which an applied research was developed in such a way that later 
the hypotheses could be verified. 
 In addition, we looked the process and data collection during the months 
of August to September and after the improvement during the end of September to 
October. Therefore, they could observe the behavior of the variables in a pre and 
posttest. The results was processed for acceptance or rejection of the hypothesis 
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1.1. Realidad problemática  
Hoy en día las empresas del mundo cada vez son más competitivos y exigentes, 
por ello las empresas se ven en la necesidad de optimizar sus procesos, para 
disminuir costos y se pueda incrementar la productividad, por ello es importante 
hacer un estudio sobre diversos métodos de trabajos que existen para poder 
simplificar los procesos de las empresas. La productividad resulta vital para las 
empresas, es por tal razón que se debe lograr el uso eficiente de los recursos del 
proceso de producción de tal manera que las empresas deben preocuparse por 
analizar y mejorar el proceso más crítico, ya que es aquí en donde se presentan 
diferentes problemas. Lograr una mejora de la productividad con los recursos 
existentes es una labor que siempre recaerá en la dirección con ayuda de los 
colaboradores y en muchos de los casos utilizando técnicas y métodos para 
solucionarlos.  
Según la revista Gestiopolis, indica que al enfrentarse a presiones competitivas 
cada vez más fuertes, las empresas en el mundo tienen  una  mayor  necesidad  
de  coordinar  las  actividades  principales  en  una estrategia  coherente  que  
integre  todas  y  cada  una  de  las  perspectivas funcionales. La  importancia de 
la productividad  radica  en el  uso    más  eficiente y racional  posible  de  los  
recursos productivos  y en la  relación que guarda  con el bienestar de la 
población.  
Según los estudios realizados por Aurys Consulting y G de Gestión, la 
productividad de las empresas peruanas sigue lejos de la frontera de la 
productividad mundial, a pesar de que esta es una de las principales fuentes para 
enfrentar la difícil coyuntura económica por la que atraviesa el Perú.  Aurys 
Consulting considera que la mejora sustentable de productividad en una empresa 
debe ser abordada con un enfoque integral basado en 13 palancas accionables, 
agrupadas en tres ámbitos de acción: incrementar el margen, optimizar el capital 
empleado y contar con una organización y cultura de operación a bajo costo. 
Según CEPAL, indica  que América Latina y el Caribe muestran serios problemas 
de productividad y competitividad. Considerando el incremento demográfico, el 





la última década, por debajo no solo de algunas regiones del mundo en 
desarrollo, sino también de los países más maduros demográficamente, como son 
los del mundo desarrollado y los de Europa Oriental. En las demás regiones del 
mundo los aumentos fueron superiores a 1,7% anual y tanto en los países del 
Sudeste Asiático como en el resto de Asia la productividad media del trabajo 
creció cerca de 3% anual. En la década de los años noventa los indicadores de 
crecimiento y productividad de América Latina aumentaron dos puntos 
porcentuales con respecto a la década anterior. 
Según el diario Comercio (2016), indica que el sector de los Cosméticos en Perú, 
tiene un incremento a tasas superiores del 6%, con lo que el mercado podría 
cerrar el 2019 con un avance de al menos de 8% y facturar s/. 8.042 Millones de 
ese año, como se puede ver el crecimiento del mercado de los cosméticos está 
en su auge por lo que muchas empresas, tienen que tener costos bajos de 
producción, para ello se tiene  que implementar métodos de trabajo y estandarizar 
sus tiempos de producción para reducir costos y disminuir desperdicios y  ser 
competitivos con las demás empresas, asimismo  poder incrementar la 
productividad de la empresa.  






 Fuente: El diario Comercio - 2016 
El presente trabajo de investigación se desarrolla en la empresa “Plus Cosméticos 
S.A”. Se encuentra ubicada en el distrito de los Olivos y es una empresa del 
sector industrial dedicado a la fabricación de productos capilares, la cual se ve 





envasado donde hay pérdida de tiempo en el procedimiento debido a que no se 
tiene técnicas para simplificar las actividades, además la distribución del área del 
trabajo no es la correcta y también la capacidad ya no es la misma porque el 
operador tiene que esforzarse más y el porcentaje de producción es de un 78% al 
trabajar sin métodos de trabajo, lo que provoca pérdida de tiempo y de material, y 
exactamente lo que se quiere resolver en la línea es el tiempo que se invierte 
realizando cada una de las operaciones, determinar un tiempo estándar e 
identificar el número de operadores que necesita cada línea de producción así 
como generar disminución de demoras, el tiempo productivo y el tiempo 
improductivo para personas, máquinas u operaciones, la magnitud de los tiempos 
perdidos y las causas que lo produjeron, los rendimientos personales del grupo. 
Es por eso que la empresa Plus cosmética S.A necesita una solución a sus 
problemas para reducir este tipo de desperdicios y obtener una mayor 
productividad en la línea de envasado. 
Causas de baja productividad 







   Fuente: Elaborado por el responsable de la investigación 
Interpretación: 
De acuerdo la figura Nº 01, se puede visualizar el diagrama de Ishikawa o 





secundarias, por lo tanto se puede concluir que el problema principal es la baja 
productividad en el proceso de envasado de shampoo de 76%, luego de analizar 
las causas, se puede ver que esta baja de productividad seda por que la empresa 
no tiene sus tiempos estandarizados, tampoco se tiene técnicas o herramientas 
para mejorar los procesos. 
Tabla Nº 01: De frecuencias de causas 
       Fuente: Elaborado por el responsable de la investigación 
De acuerdo la tabla Nº 01, se puede ver todos los fallos detectados por cada tipo de error, 
durante un período de tiempo determinado, la cual está plasmada en la tabla con sus 




                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   
CAUSAS Frecuencia Frec. Normaliz 
Demoras en transporte 7 12% 
Tiempos prolongados en el proceso 10 17% 
Fallas de maquinas 3 5% 
operadores mal capacitado 4 7% 
Mala distribución del área del trabajo 9 15% 
Falta de orden y limpieza 5 8% 
Falta de mantenimiento preventivo 2 3% 
Falta de métodos de trabajo 8 14% 
Falta de personal 4 7% 
Demora en abastecimiento de insumos 1 2% 












































































Tabla Nº 02: De frecuencias ordenadas 
CAUSAS Frecuencia 
Frec. 
Normaliz Frec. Acumulada 
Tiempos prolongados en el proceso 10 17% 17% 
Mala distribución del área del trabajo 9 15% 32% 
Falta de métodos de trabajo 8 14% 46% 
Demoras en transporte 7 12% 58% 
Falta de control de los procesos 6 10% 68% 
Falta de orden y limpieza 5 8% 76% 
operadores mal capacitado 4 7% 83% 
Falta de personal 4 7% 90% 
Fallas de maquinas 3 5% 95% 
Falta de mantenimiento preventivo 2 3% 98% 
Demora en abastecimiento de insumos 1 2% 100% 
  Fuente: Elaborado por el responsable de la investigación 
De acuerdo la tabla Nº 02, se puede observar la orden de mayor a menor de todos los 
fallos detectados por cada tipo de error, de acuerdo al mayor frecuencia y menor para 
poder realizar el diagrama de Pareto. 





Fuente: Elaborado por el responsable de la investigación 
Interpretación: 
Al colocar sobre el gráfico una línea punteada en el valor correspondiente al 80% 
del porcentaje acumulado, se logra la siguiente información: 
- Tiempos prolongados en el proceso 
- Mala distribución del área del trabajo 
- Falta de métodos de trabajo 
Se observa que el mayor problema que genera una baja productividad son los 
siguientes causas, Tiempos prolongados en el proceso, siendo el 17%, Mala 
distribución del área de trabajo, siendo el 15% y por último falta de métodos de 
trabajo, siendo el 14%, por ellos son las  principales causas que van ocasionando 
el 80% de los defectos en este proceso, por lo que los esfuerzos propuestos a 
corregir deberían concentrarse en estos 3 aspectos. 
 













De acuerdo la figura Nº04, se visualiza la agrupación de los problemas por área, 
de acuerdo a los problemas que se presentan en diversas áreas de la empresa. 
Por lo que se observa vemos que la gran parte de los problemas se da en el área 
de procesos. 





Fuente: Elaborado por el responsable de la investigación 
Interpretación: 
De acuerdo la Figura Nº 05, podemos observar que sea realizada una 
consolidación de problemas por área y luego se le ha dado una numeración de 
acuerdo a los problemas de cada área y asimismo se le ha dado una calificación y 
por última se ha seleccionado el área que presenta mayor problema o crítico para 
poder resolverlo. El problema principal se da en el área de procesos o producción, 
por lo tanto la medida que se ha tomado es implementar ingeniería de métodos 
(estudio de tiempos y movimientos). El criterio que se ha tomado para evaluar y 
priorizar los problemas es de 1 a 5, la cual el 5 es muy importante, 4 es 
importante, 3 menos importante y 1, 2 no tan importante. 
1.2. Trabajos previos  
ARANA, Luis. Mejora de productividad en el área de producción de carteras en 
una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje. Tesis para optar el grado 
de ingeniero industrial en la Universidad San Martin de Porres. Lima – Perú 
(2014). En la Presente investigación se ha empleado fórmulas y formatos de 
productividad, asimismo el autor señala, entre otras las siguientes conclusiones: 
Con el estudio de tiempos, con la adquisición de equipos y viendo los mismos 
tiempos de la mano de obra, se visualizó una baja significativamente en el tiempo 














































































































































GESTIÓN 2 3 2 2 2 2 MEDIO 13 30% 4 2 Procedimientos
PROCESOS 0 2 3 2 3 5 ALTO 15 35% 5 1 Ingenieria de métodos
MANTENIMIENTO 3 0 0 2 1 1 BAJO 7 17% 2 3 TPM
CALIDAD 2 1 0 2 1 1 BAJO 7 17% 2 4 5'S





16% de incremento. Con relación al estudio de la productividad total, después de 
realizar las mejoras, se observó una crecida enorme de 1.01% con relación a la 
productividad inicial, lo cual representa que el incremento fue positiva a corto 
plazo, igualmente resultó en la Efectividad con un aumento de 31%. 
CHECA, Pool. Propuesta de mejora en el proceso productivo de la línea de 
confección de polos para incrementar la productividad de la empresa 
Confecciones Sol. Tesis Para optar el grado de ingeniero industrial en la 
Universidad Privada del Norte. Lima – Perú (2014). En la Presente investigación 
se ha empleado fórmulas y formatos de productividad y estudios de métodos de 
trabajo, asimismo el autor señala, entre otras las siguientes conclusiones: 
Confecciones Sol es una organización chica donde hasta el momento no se ha 
realizado ninguna técnica para optimizar la productividad, todos los métodos son 
prácticamente empíricos, 90% manuales y mínimamente. Elaborado el análisis 
inicial de la línea de fabricación de polos cuello redondo de acuerdo a las 
deficiencias halladas en la organización y examen de la producción, se llegó a la 
conclusión que la problemática de esta indagación está sujeta a los excesos de 
tiempo de espera, tiempos de transporte, movimientos innecesarios, sobre 
proceso e inventario; así como inadecuadas situaciones del ambiente laboral, 
además de no contar con un área indicada para almacén y no conservar una 
vigilancia adecuada del flujo de materiales; creando actualmente una 
productividad de 32.64 %, manifestada en una producción semanal de 180 
prendas. 
ULCO, Claudia. Aplicación de ingeniería de métodos en el proceso productivo de 
cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa 
Industrias Art Print. Tesis para optar el grado de Ingeniero Industrial en la 
Universidad Cesar Vallejo. Lima-Perú (2014). En la Presente investigación se ha 
empleado fórmulas y formatos de productividad e ingeniería de métodos, 
asimismo el autor señala, entre otras las siguientes conclusiones:  
La valoración del proceso productivo consintió crear las actividades convenientes 
a la técnica inicial así como también establecer la serie del recorrido para este. 





de calzado existen actividades que no forman valor. - El estudio de tiempos en el 
proceso inicial consintió establecer un tiempo estándar de 407.51 minutos/millar y 
una productividad de 156 cajas/hora. El estudio de técnicas consintió optimizar las 
actividades que estaban afectando la productividad; se igualó que el 47% de 
actividades eran improductivas en el proceso inicial y mejorando las actividades 
beneficiosas al proceso de Plastificado se igualó que sólo el 6% de actividades 
eran inútiles.  El estudio de tiempos del proceso después de la mejora del método 
consintió establecer un nuevo tiempo estándar de 377.95 minutos/millar, 
originando una disminución de 29.56 min/mill y una productividad de 193 
cajas/hora. Creando un aumento de la productividad de 23.7%. Al calcular el 
impacto de la implementación de ingeniería de métodos en la productividad de 
mano de obra de la línea de producción de cajas de calzado de la empresa 
Industrias Art Print mediante el examen estadístico; los datos logrados muestran 
normalidad ya que 0.593 es mayor a 0.05 y se elige por una prueba estadística de 
T-Student. La prueba T-Student da como consecuencia un nivel de significancia 
de 0.000 el cual es menor a 0.05; esto nos permite aceptar la hipótesis H1: “La 
productividad de mano de obra obtenida después de la aplicación de la ingeniería 
de métodos es significativamente mayor que la productividad de mano de obra 
obtenida antes de ello” 
 
Internacionales 
SÁNCHEZ, Julián. Estudio de métodos y tiempos de la línea de producción de 
calzado tipo “clásico de dama” en la empresa de calzado caprichosa para definir 
un nuevo método de producción y determinar el tiempo estándar de fabricación. 
Tesis para optar el grado de ingeniero industrial en la Universidad Tecnológico de 
Pereira. Colombia (2013). 
En la Presente investigación se ha empleado fórmulas y formatos de 
productividad y estudios de métodos de trabajo, asimismo el autor señala, entre 
otras las siguientes conclusiones: Se identificó la técnica, la zona, la continuación 
de trabajos y el personal presentes en la elaboración del calzado tipo clásico de 





igualar y crear métodos  de incremento en la realización de los diferentes trabajos 
de cada estación de trabajo. Se estableció el tiempo estándar de elaboración con 
las distintas propuestas de mejora. Se precisó un nuevo método de elaboración, 
demostrando disminución en los costos laborales e aumento en la productividad. 
Se ejecutó un balance de la técnica actual y la propuesta de incremento mediante 
una simulación en el programa Promodel. Se reduce el tiempo de línea a 46 
minutos. Se eleva la eficiencia de la planta a un 87%. Se reduce la carga de 
trabajo de las estaciones al oscilar la línea y optimizar unos técnicos con los que 
se fabrican las tareas en cada estación de trabajo. Se incrementó la productividad 
y se reducen los costos laborales y la jornada de trabajo se disminuye a 8 horas 
diarias, optimizando las situaciones de trabajo para los operarios. 
ADOLFO, José. Estudio de tiempos y movimientos en la línea de producción de 
pisos de granito en la fábrica Casa Blanca S.A. Tesis para optar el grado de 
ingeniero industrial en la Universidad de San Carlos de Guatemala. Guatemala 
(2005). 
En la presente investigación se ha empleado fórmulas y formatos de estudios de 
tiempos y movimientos, asimismo el autor señala, entre otras las siguientes 
conclusiones: Con la ejecución de la nueva técnica en el área de prensado se 
alcanzó un aumento en la productividad de la mano de obra de un 20%, la 
productividad de los equipos notará aumento, exclusivamente, con la reducción 
de los tiempos de limpieza que en mucho penden de la clasificación de la 
producción. Respecto a la productividad de manejo de materiales se obtiene un 
aumento del 34%. Los tiempos inútiles de los equipos mezcladora y prensadora 
son correspondidos a cambios de formulaciones, en una jornada de diez horas 
donde se trabajan ocho formulaciones; como es frecuente, representa hasta un 
33.3% del tiempo de la jornada. Los tiempos inútiles del operador de la 
mezcladora para la técnica anterior y la nuevo técnica son: 41.65% y 24.72% 
proporcionalmente, consiguiendo un aumento de la eficiencia del mismo del 
22.5%. Por otro lado la técnica anterior el tiempo improductivo del ayudante subía 
a 63.75%, tiempo que se pensó  grande por lo que se determinó las tareas que a 
éste pertenecían al operador, pensando que la mediación del ayudante en este 





se considera un éxito la ejecución de la técnica mejorada, esto lo ratifica el 
estudio de muestreo con un 92% de efectividad, alcanzando como resultado un 
20% en la productividad de mano de obra en el área de prensado. 
Sin pensar los beneficios intangibles, el costo económico de la ejecución de las 
técnicas y método  mejorado de trabajo es de Q16, 365 mientras que los 
beneficios suman a Q42, 776, dando como consecuencia un conocimiento de 
costo beneficio de 2.6 a 1. 
VELÁSQUEZ, Samuel. Análisis de los métodos actuales, para incrementar la 
productividad, en una Fábrica de Velas Aromáticas. Tesis para optar el grado de 
ingeniero industrial en la Universidad de San Carlos de Guatemala. Guatemala 
(2010). En la presente investigación se ha empleado fórmulas y formatos de 
estudio métodos de trabajo, asimismo el autor señala, entre otras las siguientes 
conclusiones: Se logran ver mejoras en el uso eficiente de los materiales, tal es el 
asunto del aditivo Vybar, que por la experiencia se estaba utilizando una cantidad, 
mientras que se puede manejar menos cantidad conservando la misma calidad de 
la vela, dando así un uso eficiente de los materiales y disminuir los costos de 
operación. La mano de obra es eficientemente con las nuevas técnicas de trabajo, 
porque se crea un balance en las cargas de trabajo, para reducir los tiempos de 
ocio y ser más productivos.  Empleando la Ergonomía, se consigue ver que el 
trabajador se siente positivo con un enfoque de trabajo adecuado, e impedir 
esfuerzos que existan peligrosos para su salud. Asimismo se siente positivo con 
un nuevo equipo de trabajo, para impedir retrasos por falla de equipos o 
herramientas no ajustadas que logran convertirse peligrosas. El nuevo sistema de 
enfriamiento está delineado para que el trabajador se aprecie seguro y sea idóneo 
de utilizar fácilmente. Las situaciones de trabajo con la nueva técnica han elevado 
el cometido del trabajador, ya que tiene una excelente iluminación, ventilación y 
ambiente sonoro, impidiendo cansancio y agotamiento, al ejecutar sus trabajos de 
trabajo, apreciar así a gusto desplegando sus destrezas. De acuerdo a los nuevos 
métodos para fabricar las velas, el trabajador ha dejado una actitud de ajuste y 
darse cuenta que se puede facilitar el trabajo. La firmeza al cambio se ha 
sometido porque el colaborador se ha dado cuenta que no es lo mismo realizar 





firme, porque cada vez que la hace, la está realizándolo en menor tiempo, lo que 
crea que se aumente la productividad en 6.23%, asimismo la productividad actual 
es de 31.47% y se ha mejorado a 33.43%. 
LASCANO, Mario. Optimización de los métodos de trabajo en el proceso de 
construcción de máquinas para labrar madera en la Empresa Cima Castro. Tesis 
para optar el grado de Ingeniero Industrial en la Escuela Superior Politécnica de 
Chimborazo. Riobamba – Ecuador (2010). En la indicada investigación se ha 
manejado fórmulas y formatos de tiempos y técnicas de trabajo, asimismo el autor 
manifiesta, entre otras las siguientes conclusiones: Se ha alcanzado mejorar los 
métodos de trabajo en el proceso de elaboración de las máquinas: Canteadora, 
Tupy y Cepillo para laborar la madera, eligiendo y analizando cada técnica de 
forma particular para lograr un máximo beneficio de materiales, máquinas y 
recursos humanos. Se ha desarrollado y estudiado sistemáticamente cada una de 
las actividades en las que se desordena el trabajo separando, combinando, 
convenciendo y simplificando detalles para plantear las mejoras necesarias. De 
acuerdo el examen de operaciones, se ha presentado una opción de rediseño de 
los segmentos que acceden la bancada de la máquina Canteadora, las cuales 
dan como consecuencia un excelente producto. Las ventajas logradas en los 
tiempos totales de la elaboración  para las tres máquinas son: La Canteadora de 
244,39 a 112,16 horas dando un ahorro de 54,1%. El Tupy de 213,03 a 109,07 
horas donde se economiza un 48,7%. El Cepillo de 380,04 a 196,79 horas 
reservando un 48,2%. Mediante la construcción de una bodega para elementos 
obtenidos dentro planta de producción y reubicación de puestos de trabajo se 
visualiza una disminución de las distancias transitadas por los materiales. La 
Canteadora de 2072,5 a 1126,7 metros; origina un ahorro de 45,6%. El Tupy de 
2057 a 1089,6 metros economizando unos 4 metros origina un ahorro de 16,4%. 
El estudio ejecutado, suministra mayor conocimiento que va desde planos, hojas 
de métodos, diagramas de análisis del proceso, expediente necesaria para la 
toma de medidas, el examen de los recursos y provee la organización y 
planificación de la producción. 
JIJON, Klever. Estudio de tiempos y movimientos para mejoramiento de los 





de Ingeniero Industrial en la Universidad Técnica de Ambato. Ecuador (2013). En 
la mencionada investigación se ha utilizado fórmulas y formatos de tiempos y 
métodos de trabajo, asimismo el autor manifiesta, entre otras las siguientes 
conclusiones: Se descarta la operación: pegar forro lengüeta y forro capellada, se 
combinan 32 operaciones con el afán de disminuir transportes y esperas, se 
eliminan 42 transportes entre trasladar material y posicionar, se descartan 3 
almacenamientos 14 esperas.  El tiempo estándar para que 1 solo obrero efectúe 
todo el proceso de producción con la técnica actual es 3008.98 min, con la técnica 
propuesto será 2607.58 min lo que indica una disminución de 401.40 min es decir 
13,43%. El tiempo estándar de la planta de producción de calzado Gabriel se 
disminuirá de 863.23 a 766.31 min, reduciendo 96.92 minutos inútiles y 
aprobando un aumento de la capacidad de producción de 12.65%. 
GUARACA, Segundo. Mejora de la productividad, en la sección de prensado de 
pastillas, mediante el estudio de métodos y la medición del trabajo, de la fábrica 
de frenos automotrices EGAR S.A. Tesis para optar el grado de Magister en 
Ingeniería Industrial y Productividad en la Escuela Politécnica Nacional – Ecuador 
(2015). El objetivo de esta tesis fue optimizar la productividad en el área de 
prensado de pastillas, en la empresa de frenos automotrices EGAR S.A, con poca 
inversión, teniendo la misma infraestructura, mediante la optimización de los 
medios de producción. Se identificó las tareas que restringen la productividad en 
el proceso de prensado de pastillas, empleando el estudio de técnicas y en el 
cálculo del trabajo. Identificadas los limitantes de la productividad, se realizó una 
nueva técnica, que precisó del diseño y construcción de un elevador de matrices, 
adecuación del área para situar más pre moldes y la dotación una mesa móvil 
para transponer y almacenar los respaldos metálicos. El empleo de estos equipos 
se disminuyó el tiempo inactivo de la prensa y se optimizó la productividad. 
Asimismo para disminuir los paros inesperados del equipo con el personal técnico 
de la empresa se rediseñó y se cambió de manuales a los sistemas eléctrico e 
hidráulico de las prensas. Por último se valoró la productividad, lo que lanzó como 
mejora lograda el 25% de aumento, este avance aprobará rodear la escasez del 
área de mercadeo de incrementar las ventas en el mercado local de pastillas de 





1.3. Teorías relacionadas al tema  
1.3.1 Estudio del trabajo  
Definimos estudio del trabajo a determinadas técnicas, y en exclusivo estudio de 
métodos y medida del trabajo, que se usan para explorar el trabajo humano en 
todos sus contenidos y que  conllevan metódicamente a averiguar todos los 
elementos que median en la eficacia y en la economía del entorno estudiado, con 
el propósito de mejorarla (Caso, 2006, p.12). 
1.3.1.1 Estudio de métodos 
Precisamos como el estudio de métodos al registro y al análisis crítico y 
sistemático de los modos existentes y planeados de transportar a cabo un trabajo, 
como medio de imaginar y emplear técnicas más sencillos y eficaces de disminuir 
costos. El campo de estas actividades alcanza: el diseño, formulación y selección 
de los mejores métodos, procesos, herramientas, equipos diferentes y 
especialidades necesarias para elaborar un producto después de que haya sido 
planeado. Los requisitos análisis de operaciones, reducción del trabajo e 
ingeniería de métodos se emplean con frecuencia como sinónimos. En la gran 
parte de los asuntos se refieren a técnicas que tienden al incremento de la 
producción en la unidad de tiempo descartando movimientos inútiles. El objetivo 
final del estudio de métodos es el incremento de los beneficios de la empresa 
examinando: materias primas, herramientas, espacios, edificios, depósitos, 
almacenes, instalaciones, tiempos, esfuerzo (tanto mentales como físicos), a fin 
de emplear razonablemente todos los medios aprovechables. En ocasiones será 
necesario ejecutar un estudio de métodos antes de proceder a la medida del 
trabajo y en otras ocasiones se deberá iniciar por la medida del trabajo (Caso, 
2006, p.15) 
Figura Nº 06: estudio de método y medida del trabajo 
 
 





1.3.1.2 Medida del trabajo 
La medida del trabajo es la aplicación de técnicas para establecer el tiempo que 
usa un trabajador competente en llevar a cabo una actividad precisada, 
efectuándola como una norma de cumplimiento establecido. La medida del trabajo 
se usa  para indagar, reduciendo y eliminar, si es viable, el tiempo inútil, que es 
aquel tiempo en el que no se ejecuta trabajo productivo alguno, sea cual sea la 
causa. Una vez reconocido este tiempo inútil, se pueden tomar medidas para 
excluir o al menos reducirlo. La medida del tiempo se ha empleado generalmente 
para disminuir el tiempo inútil imputable al trabajador (ausencias injustificadas, 
retrasos, ritmo lento, trabajo con escasa calidad que exige a reprocesos o 
achatarramientos, inobservancia de las reglas de seguridad que dan lugar a 
accidentes), mientras que el tiempo inútil imputable a la dirección, que es mucho 
más dilatado (falta de normalización, diseños mal concebidos, falta de 
organización, abastecimiento de materias primas y equipos inadecuadas, 
mantenimiento de maquinaria y equipos escaso y mal concebido, no exigir al 
cumplimiento de las normas de seguridad e higiene, políticas de ventas que 
requieren un número enorme de cambios de referencia, etc.) se pasa por alto. 
(Caso, 2006, p.17). 
Es la actividad que involucra la técnica de implantar un estándar de tiempo 
permitido para ejecutar una tarea establecida, con base en la medición del 
contenido del trabajo del método prescrito, con la debida consideración de la 
fatiga y las demoras personales y las demoras inevitables. Esta técnica de 
alineación nos ayuda para calcular el tiempo que se precisa un operario 
competente para ejecutar una tarea establecida persiguiendo una técnica 
preestablecida, conservando las normas de calidad y seguridad. El conocimiento 
del tiempo que se precisa para la realización de un trabajo es tan preciso en la 
industria, como lo es para el hombre en su vida social. De la misma manera, la 
empresa, para ser productiva, precisa saber los tiempos que consienten 
solucionar problemas correspondientes con los procesos de la elaboración. 






1.3.1.3 Etapas del estudio de tiempos  
Primer paso es elegir el trabajo. Establecer qué motivos tendremos para elegir un 
trabajo u otro. El segundo paso es conseguir y registrar toda la información acerca 
de la tarea, del trabajador y de los contextos que valen mediar en la realización 
del trabajo. El tercer paso es registrar una descripción completa del método. Este 
registro se debe realizar desglosando la operación en elementos. Se elige para 
proporcionar la observación, la medición y el análisis. El cuarto paso es 
inspeccionar el desglose para comprobar si se están utilizando los mejores 
métodos y movimientos. El quinto paso es calcular el tiempo y registrar el tiempo 
invertido por el trabajador en llevar a cabo cada elemento de la operación. El 
sexto paso es establecer paralelamente la velocidad del trabajo seguro del 
trabajador por correlación con la idea que posea el analista de los que debe ser el 
tiempo tipo. (Etapa más importante). El séptimo pasó es cambiar los tiempos 
observados en tiempos básicos o normales. El octavo paso es establecer los 
agregados que se añadirán al tiempo básico de la operación. Por último el paso 
noveno es establecer el tiempo tipo propio de la operación (García, y Boria, 2005, 
p.61).  
1.3.1.4 Estudio de tiempos por cronometraje 
El estudio de tiempos generalmente  conlleva el empleo de un cronómetro, bien 
sea examinando el lugar de trabajo o una película del mismo. El procedimiento 
que debe seguirse paso por separar el trabajo o tarea en elementos mensurables, 
registrar el tiempo para cada unidad. Después de muchas repeticiones, se 
promedian los tiempos alcanzados de cada elemento. Finalmente, para conseguir 
el tiempo medio de la tarea, se suman los promedios de los “n” elementos que 
forman la tarea, dividiéndolos entre dicho número de elementos “n”. (Fernández y 
Puente, 2001, p.21) 
1.3.1.5. Tiempo estándar 
El tiempo estándar es “el tiempo solicitado para obtener un producto en una 
estación de trabajo con las tres situaciones siguientes: (1) un operador 
competente y bien capacitado, (2) que trabaja a una velocidad o ritmo normal, y 





alcanzar un estudio de tiempos, por lo que es necesario un análisis adicional. 
(Meyers, 2000, p.21) 
Operador competente y bien hábil. La experiencia es lo que hace que un operador 
este calificado y este bien competente, y el tiempo en el trabajo es nuestro mejor 
indicador. El tiempo solicitado para cambiar en calificado varía según la persona y 
el trabajo. El error más grande que comete el personal que se inicia en los 
estudios de tiempo es calcular demasiado pronto los tiempos de alguien. Una 
buena medida práctica es emprender con una persona apreciada, totalmente 
capacitada, y darle dos semanas en el trabajo antes del estudio de tiempos. En 
trabajos o trabajos nuevos, se manejan sistemas de estudios de tiempo 
establecidos. A primera vista, estos estándares entienden exigentes o estrictos, 
porque los tiempos han sido instituidos para operadores calificados y bien 
capacitados. Ritmo normal. Solo se alcanza emplear un estándar de tiempo para 
cada trabajo aun cuando las diferencias de los operadores promueven resultados 
diferentes. (Meyers, 2000, p.21) 
1.3.2 Productividad 
Hay definiciones en relación a este concepto ya que ha ido cambiando con el 
tiempo; sin embargo, en términos generales, la productividad es un indicador que 
expresa qué tan bien se están utilizando los recursos de una economía en la 
producción de bienes y servicios. Una definición frecuente de la productividad es 
la que la refiere como una relación entre recursos manejados y productos 
adquiridos, denota la eficiencia con la cual los recurso-humanos, capital, 
conocimientos, energía, etc. Son empleados para producir bienes y servicios en el 
mercado. Asimismo se deduce con la siguiente formula: productividad unidades 
producidas/ recursos empleados (Quesada, y Villa, 2007, p.15).  
La productividad es una capacidad de elaboración o creación, y tiene un costo por 
tiempo de operación, para establecer riqueza y beneficios, también se puede 
aclarar como un nivel de actuación, individual, empresarial, institucional y como 
país. La productividad requiere que se indique primero la eficiencia al utilizar los 
recursos básicos sin derrochar, como son; el tiempo; el espacio y la materia-





posible; y alcanzar ahorro actuando con rapidez; recurriendo a la aplicación de la 
ciencia en técnicas con creatividad; es la síntesis de dos propósitos inseparables; 
ahorro de recursos y velocidad de proceso, para producir o crear (López, 2013, 
pág. 17). 
1.3.3 Eficacia 
Indica el grado en que se consiguen los objetivos de producción y/o entrega de 
bienes y/o servicios. Relaciona dos dimensiones: metas y tiempo. Las metas se 
enuncian en unidades de producto y precisan además sus atributos o 
características de calidad. El tiempo procede de cronogramas hechos durante la 
programación. Al construirse como indicadores de contraste, la eficacia relaciona 
las metas y los tiempos programados con los realizados. Para calcular la eficacia 
se requiere lo siguiente: Mp: Unidades de metas programadas; Tp: Unidades de 
tiempo programado; Mr: Unidades de metas realizadas; Tr: unidades de tiempo 
realizado y tenemos la siguiente formula; Eficacia= (Mr/Tr/)/(Mp/Tp) = 
Mr*Tp/Mp*Tr (Medina, 2005, p.83). 
1.3.4 Eficiencia  
El  cálculo incluye a la eficacia como subconjunto. Vincula metas, tiempo y el 
costo unitario de los productos fabricados y/o entregados. Existen, de acuerdo a 
Ernesto Cohen y Rolando Franco (1993) dos perspectivas complementarias: i) si 
la cantidad de producto está determinada, la eficiencia se manifiesta en la 
disminución de costo total o medio que se solicita para generarlo; ii) si el gasto 
total está fijado de antemano, entonces ésta se expresa en la  optimización de la 
combinación de los insumos para maximizar el producto y tenemos la siguiente 
formula de Eficiencia= (Mr*Tp)/(Mp/Tr).  (Medina, 2005, p.85). 
1.3.5 Medir la productividad 
Según Business Solutions (2009), La productividad se define como la relación 
entre insumos y productos, en tanto que la eficiencia representa el costo por 





Por ejemplo: en el caso de los servicios de salud, la medida de productividad 
sería dada por la relación existente entre el número de consultas concedidas por 
hora/médico. La productividad se calcularía a partir del costo por consulta, mismo 
que sería integrado no solo por el tiempo ofrecido por el médico a esa consulta, 
sino también por todos los demás gastos implicados en ese evento particular, 
como logran ser materiales de curación y medicamentos utilizados, tiempo de la 
enfermera, etc. En las empresas que calculan su productividad, la fórmula que se 
maneja con más frecuencia es: Productividad: Número de unidades producidas e 
insumos utilizados. Este modelo se emplea muy bien a una empresa que cause 
un conjunto homogéneo de productos. Sin embargo, muchas empresas modernas 
manufacturan una gran variedad de productos. Estas últimas son heterogéneas 
tanto en valor como en volumen de producción, debido a su complejidad 
tecnológica puede mostrar grandes diferencias. En estas empresas la 
productividad global se mide basándose en un número definido de "centros de 
utilidades" que constituyen en forma apropiada la actividad real de la empresa. La 
fórmula se convierte entonces en: Productividad: Producción Producto A + 
Producción Producto B + Producción Producto N. Insumos empleados finalmente, 
otras empresas miden su productividad en función del valor comercial de los 
productos. Productividad: Ventas netas de la empresa y salarios pagados. 
Todas estas medidas son cuantitativas y no se considera en ellas el aspecto 
cualitativo de la producción (un producto debería ser bien hecho la primera vez y 
responder a las especificaciones de producción) .Todo costo adicional (re-inicios, 
re-fabricación, reemplazo reparación después de la venta) debería ser incluido en 
la medida de la productividad. Un buen producto nos permite desarrollar la 
confianza y fidelidad de los clientes. El costo relacionado con la imagen de la 
empresa y la calidad debería estar incluido en la medida de la productividad. 
1.4. Formulación del problema  
1.4.1. Problema general 
¿De qué manera la aplicación de estudio de trabajo mejora la productividad en el 
área de envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética S.A. en 





1.4.2. Problemas específicos 
¿De qué manera la aplicación de estudio de trabajo mejora la eficacia del área de 
envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética S.A. en Los 
Olivos, 2017? 
¿De qué manera la aplicación de estudio de trabajo mejora la eficiencia del área 
de envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética S.A. en Los 
Olivos, 2017? 
1.5. Justificación de estudio 
Es importante la investigación y el aporte que como estudiante puedo dar a la 
sociedad por tal razón a través de la optimización del tiempo de proceso en la 
línea de envasado en la empresa “Plus Cosmética S.A.” en Los Olivos, permitirá 
reforzar todos los conocimientos adquiridos hasta la actualidad, y que serán 
complementados con la investigación y práctica en el desarrollo de esta 
investigación.  
1.5.1 Justificación Económica  
Es importante incrementar los ingresos de la empresa y esto se logrará a través 
de la aplicación del estudio del trabajo en la línea de envasado, lo cual permitirá 
un aumento de la productividad, logrando satisfacer a los clientes ya que se 
cumplirá con la demanda. En lo referente al presupuesto será asumido por la 
investigadora debido a que esta investigación es formativa. En consecuencia este 
proyecto queda justificado económicamente debido a la relevancia e importancia; 
por lo cual no tendré inconvenientes en su realización.  
1.5.2. Justificación Social  
La optimización de tiempos permite disminuir la carga laboral mejorando el 
ambiente de trabajo de los operarios e influyendo positivamente en la satisfacción 
de los trabajadores. Por lo expuesto, es notoria la falta de un estudio de tiempos 
en las operaciones del área de envasado de la línea de shampoo en la empresa 





1.5.3. Justificación institucional  
Con este proyecto se podrá alcanzar un aumento de la productividad en la línea 
de envasado, debido a que la optimización del tiempo permitirá estandarizar los 
tiempos de cada proceso eliminado los tiempos improductivos y se utilizara el 
estudio de tiempo y el DAP como herramienta para mejorar los tiempos de 
envasado en la empresa.  
1.6. Hipótesis  
1.6.1. Hipótesis general  
La aplicación de estudio de trabajo mejora la productividad en el área de 
envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética S.A. en 
Los Olivos, 2017 
1.6.2. Hipótesis especificas 
La aplicación de estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de 
envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética S.A. en 
Los Olivos, 2017. 
 
La aplicación de estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de 
envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética S.A. en 
Los Olivos, 2017. 
 
1.7. Objetivos  
1.7.1. Objetivo General  
Determinar como la aplicación de estudio de trabajo mejora la 
productividad en el área de envasado de la línea de shampoo en la 







1.7.2. Objetivos Específicos  
Determinar como la aplicación de estudio de trabajo mejora la eficacia en el 
área de envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética 
S.A. en Los Olivos, 2017. 
 
Determinar como la aplicación de estudio de trabajo mejora la eficiencia en 
el área de envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética 












































2.1. Diseño de investigación  
La mencionada investigación reúne las características del diseño de investigación 
pre experimental, ya que trabaja con datos de la muestra no aleatorios, así mismo 
es no aleatorio longitudinal ya que se tiene datos comparativos es decir un antes y 
un después recopilando todos los datos de la muestra. 
2.1.1 Tipo de investigación  
La investigación es de tipo aplicada, ya que se va busca aplicar los conocimientos 
básicos teóricos para resolver un determinado problema. 
2.2. Variables operacionalización  
2.2.1. Variables  
Variable independiente: Estudio de trabajo 
Definimos estudio del trabajo a determinadas técnicas, y en exclusivo estudio de 
métodos y medida del trabajo, que se usan para explorar el trabajo humano en 
todos sus contenidos y que  conllevan metódicamente a averiguar todos los 
elementos que median en la eficacia y en la economía del entorno estudiado, con 
el propósito de mejorarla (Caso, 2006, p.12). 
Variable dependiente: Productividad  
En términos generales, la productividad es un indicador que expresa qué tan bien 
se están utilizando los recursos de una economía en la producción de bienes y 
servicios. Una definición frecuente de la productividad es la que la refiere como 
una relación entre recursos manejados y productos adquiridos, denota la 
eficiencia con la cual los recurso-humanos, capital, conocimientos, energía, etc. 
Son empleados para producir bienes y servicios en el mercado. Asimismo se 
deduce con la siguiente formula: productividad unidades producidas/ recursos 


























Definimos estudio del trabajo a determinadas técnicas, y en exclusivo 
estudio de métodos y medida del trabajo, que se usan para explorar 
el trabajo humano en todos sus contenidos y que  conllevan 
metódicamente a averiguar todos los elementos que median en la 
eficacia y en la economía del entorno estudiado, con el propósito de 
mejorarla (Caso, 2006, p.12). 
 
Se aplicara técnicas 








TN: Tiempo normal 
TE: Tiempo estándar  










D.A.P= Diagrama de 
actividades de proceso 






En términos generales, la productividad es un indicador que expresa 
qué tan bien se están utilizando los recursos de una economía en la 
producción de bienes y servicios. Una definición frecuente de la 
productividad es la que la refiere como una relación entre recursos 
manejados y productos adquiridos, denota la eficiencia con la cual los 
recurso-humanos, capital, conocimientos, energía, etc. Son 
empleados para producir bienes y servicios en el mercado. Asimismo 
se deduce con la siguiente formula: productividad unidades 
producidas/ recursos empleados (Quesada, y Villa, 2007, p.15).  
 
Se medirá la 
productividad con 
respecto a la 
eficiencia y eficacia 
de la producción del 
antes y después. 
 
Eficacia 












Eficiencia = TP*MR/TR*MP 
TP= Tiempo programado 
TR= Tiempo real 
MP= Unidades de metas 
programadas 






2.3. Población y muestra 
2.3.1 Población 
La población de este estudio comprende 30 tomas que será registrada 1 toma por 
día del área de envasado de la línea de shampoo de 1 litro, asimismo se eligió 
porque es el producto más comercial. 
2.3.2 Muestra 
Para la muestra de este estudio se tomará las 30 tomas, ya que la población es 
pequeña y al mismo tiempo es de censo. 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1 Técnicas  
Observación 
“Este método de recolección de datos reside en el registro sistemático, válido y 
confiable de comportamientos y situaciones observables, a través de un conjunto 
de categoría y subcategorías.” (Hernández, Fernández, y Baptista,  2010, p.260). 
 
2.4.2 Instrumentos 
Fichas de observación 
“Son herramientas donde se registra la representación detallada de lugares, 
personas, etc., que son parte de la investigación” (Hernández, Fernández, y 
Baptista,  2010, 200). 
 
2.4.3 Validación y confiabilidad del instrumento 
“La validación es el grado en que una herramienta efectivamente mide la variable 
que procura medir, asimismo el validez por expertos es el grado en que 
aparentemente una herramienta de medición mide la variable en cuestión, de 
acuerdo con expertos en el tema” (Hernández, Fernández, y Baptista 2010 p. 
201). 
“La confiabilidad de una herramienta que describe el grado en que su aplicación 





grado en que una herramienta genera resultados sólidos y coherentes” 
(Hernández, Fernández, y Baptista,  2010, 200). 
 
La validación de la herramienta será mediante el juicio de expertos, personas 
especialistas en el tema de la Escuela Académica Profesional de Ingeniería 
Industrial de la Universidad César Vallejo, el cual se verá en Anexos. 
2.5 Métodos de análisis de datos  
Para el análisis de los datos se utilizara el programa SPSS versión 21.Los datos a 
recopilar son cuantitativos ya que se muestra de forma numérica para el método 
actual. Están fundados en función al tiempo que estarán tabulados para efectuar 
el cálculo de la curva de distribución normal de las actividades estudiadas.  
 
Análisis descriptivo de las variables;  
Según Icart (2010) indica que ayudara a precisar sus características y 
comportamiento a medida se vaya elaborar la definición operacional de la misma 
para igualar los indicadores que aprobarán efectuar su medición de manera 
práctica y cuantitativa. 
Análisis inferencial;  
Según Icart (2010) señala que  para lo cual se precisarían en los datos que 
tengan una conducta no paramétricos, esto a través del estadígrafo estadístico. 
Una vez determinado el comportamiento de los datos, se creará la corporación de 
medias o teorías del estadígrafo de t de Student o Wilcoxon, dependiendo si la 





2.6. Aspectos éticos 
En la presente tesis de investigación  se ha desarrollado en base a los 
lineamientos que brinda la Universidad Cesar Vallejo, se ha realizado los 
puntos que se requirieron para la redacción, de la misma forma como la 
confiabilidad de los datos los cuales solo se utilizaron bajo aspectos 
académicos valiendo la información que se adquirió como resultado a su vez 
respetando el derecho de autor redactando las referencias bibliográficas. 
2.7  Desarrollo de la propuesta 
2.7.1 Situación actual de la empresa  
La  empresa Plus Cosmética S.A. ubicada en Los Olivos, es una organización 
del rubro de cosmética. Viene produciendo desde hace más de 20 años, se ha 
desarrollado también en la distribución y comercialización de productos 
capilares. Esta organización está constituida básicamente por diferentes áreas 
funcionales, cada una de estas áreas cuenta con personas que tienen 









Es una empresa que nace en 1996, como importadora de productos de 
cosmética capilar de origen Argentino y al estar involucrado en el comercio 
internacional de cosméticos, descubrimos un gran potencial para los productos 





se transforma de comercial a industrial logrando lanzar muchos productos 
exitosos con el único objetivo de brindar a las usuarias Peruanas un producto 
de excelente calidad con una gama de precio eficiente.  
Hemos crecido como empresa vertiginosamente, logrando posicionarnos en el 
mercado local, supliendo necesidades básicas entre las consumidoras de 
productos de belleza, haciendo de nuestra empresa no solo un templo 
dedicado a la belleza capilar sino también a otra clase de productos de primera 
necesidad, es por lo anterior que damos a nuestros productos el sello de 
calidad, PLUSCOSMETICA, una marca responsable, confiable y a la 
vanguardia de la moda.  
Hoy día, PLUSCOSMETICA se encuentra evolucionando, pues ha sabido 
fusionar la experiencia, la investigación, la calidad y los avances a los que está 
siendo sometido el mundo.  
PLUSCOSMETICA cuenta con un laboratorio líder en desarrollo y fabricación 
de productos cosméticos capilares y de belleza que cumplen estándares 
internacionales de calidad. 
 Contamos con un talento humano en constante capacitación y crecimiento, 
como también tecnología de punta, para satisfacer las necesidades de los 
clientes que son nuestra razón de ser. PLUSCOSMETICA mantiene su 
liderazgo en la elaboración, comercialización y distribución de productos 
cosméticos de excelente calidad, los cuales son examinados minuciosamente, 
para contar con la aprobación de nuestros clientes y continuar siendo la mejor 
opción del mercado. 
El organigrama de la organización está constituida de forma vertical, lo cual 






El área estudiada de esta investigación será la de producción, la cual está a 
cargo del “supervisor”, este tiene como función facultar a los operarios cada 
tarea y estas al pendiente de que se realice correctamente y para tomar 
decisiones en caso se necesite.  
El Entorno y las Capacidades Fundamentales (F.O.D.A).  
La empresa en la cual se realizara el estudio, cuenta con el análisis del entorno 
y las capacidades fundamentales, mediante la matriz FODA, fortalezas, 
oportunidades, debilidades y amenazas, el cual concentra los principales 
aspectos de la empresa. Se intenta alcanzar mediante la ayuda de un método 
de producción que logre atender de manera eficaz y eficiente  a sus cliente, 
quienes son el motivo de la empresa y que cada día son más exigentes, 
incidiendo en las prioridades competitivas: flexibilidad de los productos, 
desempeño con los estándares de calidad, reducción de costos, cumplimiento 







Los productos que realizan 
Los productos que realiza la empresa son de shampoo, acondicionar, tintes, 











2.7.2 Sistema de producción actual  
El sistema actual de producción de la empresa Plus Cosmética S.A. es 
determinado para lograr una máxima eficiencia sin preocuparse por el balance 
de la línea.  
 
Ventajas: 
 El proceso de envasado se acumula entre operarios permitiendo mayor 
flexibilidad de la producción.  
 Las operaciones son remuneradas con base en incentivos individuales. 
 Cuentan con supervisión  





Proceso productivo actual de la empresa  
El proceso productivo del envasado del shampoo se  encuentra  estandarizado, 
este proceso no es de tipo lineal ya que una vez que el producto pasa a esta 
área de envasado, la cual se divide en dos, una donde se hace el llenado y 
tapado de las botellas con shampoo y otro donde se cualifica, pasando así al 
área de almacén. 
Descripción del proceso productivo de la empresa Plus Cosmética S.A. 
Proceso principal 
El lavado de manos debe ser realizado por todos los operarios antes de entrar 
y después de salir, así mismo la desinfección con alcohol gel de 360p. Después 
de ello deben usar el uniforme de trabajo y Epp.  









El operario responsable verifica los datos del granel, tales como: Etiqueta de 
aprobado, Descripción del producto, Lote, Cantidad y lo traslada al área en la 
que se ha programado el envasado de dicho granel, el cual debe coincidir con 
lo indicado en la orden de envasado. El operario responsable traslada el granel 
al área en donde se ha programado realizar el envasado. Antes de ingresar al 





Fabricación y Envasado de  Polvos.  
Realiza y registra el despeje de área en el Despeje de Área del paquete técnico 
y el acrílico ubicado en la pared antes de dar inicio al proceso, e identifica el 
área con Identificación del Producto en Proceso, los equipos con “Equipo 
Limpio” y el área con “Área Limpia”, las etiquetas son colocadas en el paquete 
técnico. 
El operario de envasado se debe sanitizar las manos con alcohol al 70% antes 
de iniciar cualquier operación.  
Procede a envasar de acuerdo a la Guía de Envasado, registra el número de 
lote de granel a envasar en la guía de envasado. Debe solicitar el patrón del 
producto a envasar. Si la codificación se realiza en el envasado, se debe 
obtener una muestra con los datos indicados en el paquete técnico y será 
entregado al personal Inspectivo de Control de Calidad quién verifica y firma en 
la guía de envasado en señal de conformidad en el inicio del proceso de 
envasado. Esta autorización puede ser dada por el Supervisor o por el Jefe de 
Producción. 
El operario de envasado obtiene el peso de la tara pesando individualmente 10 
envases vacíos y registra el peso promedio en la guía de envasado; registra la 
fecha y hora de inicio del proceso en la parte de los tiempos utilizados durante 
el proceso de la guía de envasado. 
El personal encargado de realizar el Inspectivo en Control de Calidad registra el 
control Inspectivo éste registro lo realiza con lapicero de color rojo en el 
paquete técnico. A su vez el Supervisor verifica y registra el control Inspectivo 
en el mismo formato; esta operación será realizada durante el proceso de 
envasado. 
Si ocurre algún incidente o desviación en el proceso comunica a su jefe 
inmediato y a control Inspectivo para las medidas del caso. 
Para salir del área el operario de envasado deberá dejar en el área el equipo 





desecharlos, al momento de ingresar al área nuevamente deberá continuar con 
la actividad de antes de ingresar al área de Envasado deberá proceder según 
Instructivo Ingreso al área de Fabricación y Envasado de  Polvos 
Se realiza el control en proceso el operario responsable de envasado registra el 
control del proceso en el “control de envasado” que incluye máquina/equipo 
utilizado, rango (mínimo, promedio y máximo), mes y año; seguidamente 
realiza el inicio de control de peso del envasado (10 unidades) y control 
Inspectivo realizará sus controles durante el proceso como mínimo al inicio, al 
medio y al final de dicho; verificando que el contenido sea el declarado en el 
envase. 
Si el envasado dura más de un turno, dejar todo correctamente protegido, el  
siguiente turno continuará con la actividad hasta culminar el envasado, de 
presentarse problemas con la máquina envasadora se comunicará al 
supervisor ó al jefe de producción para que el personal de mantenimiento 
evalúe dicha máquina. 
Si el envasado de un mismo lote se realiza en áreas diferentes y/o máquinas 
diferentes, el jefe de Producción solicita la documentación a Dirección Técnica 













El operario responsable de envasado registra el control de operación al 
personal que interviene en el envasado del producto, registrando lo siguiente: 
fecha, nombre, descripción de la operación y realizado. 
El supervisor de producción verifica aleatoriamente los controles en proceso y 
registra en el formato “control de envasado”, a su vez supervisa el control de la 
operación, colocando la letra inicial de su nombre y el primer apellido completo 
y fecha. 
Finalizado el proceso, el personal responsable de envasado emite la “Solicitud 
de Análisis” para Control de Calidad y se le entrega al responsable de Control 
Inspectivo para la toma de muestra respectiva. De ser el caso se debe 
identificar las bandejas con la etiqueta “Identificación de Bandejas”. 
El operario responsable completa los datos especificados en la Guía de 










El operario responsable de envasado realiza el rendimiento de la etapa de 
envasado en la Conciliación de Materiales, cuenta y registra los saldos y la 
merma de cada componente y los identifica con la etiqueta de Devolución de 





conciliación de los componentes, es decir: Cantidad Recibida + Adicionales = 
Cantidad Envasada + merma + devoluciones. 
En caso no coincida analiza los pasos anteriores desde el abastecimiento hasta 
el conteo del producto envasado, determinando la causa.  
Registra en observaciones las ocurrencias producidas durante el proceso. 
(Horas de parada y sus causas). 
El Operario debe retirar la etiqueta de “identificación de productos en proceso” 
y adjunta al paquete técnico, retira los envases conteniendo los productos 
envasados con etiqueta de identificación de bandejas. 
Verifica que toda la información correspondiente a su proceso se encuentre  
correctamente registrada y entrega el paquete técnico al supervisor de 
producción. 
Finalizado el proceso se procede a colocar en cada equipo y tanque la etiqueta 
“Por Limpiar”, de tal manera que posterior a este proceso se procederá a la 
limpieza del área y al lavado de utensilios y equipos. 
La merma de granel generada durante el proceso de envasado se deberá 
proceder de acuerdo a la RECOLECCION, MANEJO, CLASIFICACION Y 
ELIMINACION DE DESECHOS. Una vez realizada la limpieza colocar las 
etiquetas de “Área Limpia” y “Equipo Limpio”  










2.7.3 Cursograma del Proceso de envasado de Shampoo antes 
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2.7.4 DAP (Diagrama de Análisis de Procesos) antes 

























Se tiene el DAP mejorado, se tiene 7 operaciones, 4 transportes, 2 demoras, 1 
almacén y 2 inspecciones. Se tiene pudo mejorar con el tema de los 





Descripción de actividad Tiempo
Verificar datos del granel 1 1
Traslado de granel 1 4
Conectar la bomba 1 2
Calibrar la maquina 2 2
Esperar los frascos 1 2
Llenar el shampoo 2 0.36
Trasladar a la faja 2 0.16
Esperar las tapas 2 1
Colocar la tapa 3 0.6
Enroscar tapa 4 0.35
Codificar 5 0.31
Etiquetar 6 0.11
Trasladar las cajas 3 0.42
Colocar frascos a la caja 7 1.5
Trasladar las cajas 4 1
Almacenar las cajas de frascos 1 3.3


















































     SELECCIONAR 
       El trabajo que se va a estudiar 
 
REGISTRAR INFORMACION 
Mediante la recopilación de datos o la 
Observación directa.  
 
 EXAMINAR 
Críticamente el objetivo, el lugar, el 
Orden y método de trabajo. 
 
 CREAR 
Nuevos métodos, basándose en las 
aportaciones de los interesados 
 
 EVALUAR 
Los resultados de diferentes soluciones 
 
 DETERMINAR 
Nuevos métodos y presentarlos 
 
 IMPLANTAR 




Y establecer procedimientos de control 
 
En el primer paso se elige el área a 
mejorar, en nuestro caso el área de 
ENVASADO. 
 
En este paso se registra todo lo que se 
observa. Como tiempos, mermas, mala 
ubicación, demoras, incidencias, etc 
Nuestro objetivo es el proceso de 
envasado por lo tanto se toma los 
tiempos, y los métodos con los que se 
está trabajando 
Basándonos en los métodos anteriores 
y viendo donde falla, se pasa a concluir 
que hay mala distribución en el área y 
que se puede fusionar las actividades. 
Se hace una prueba piloto y obtenemos 
mejoras significativas de otros métodos 
que se intentaron aplicar y comparando 
con la mía, quedo como mejor resultado 
 
Ya establecido lo que se cambiara y 
mejorara se pasa a presentarlos a los 
involucrados del área 
 
Se implanta la mejora y se capacita al 
personal, así como información escrita 
y procedimientos de trabajos físicos. 
 
Se pasa a delegar responsabilidades 







2.7.6 Layout del área de trabajo (antes de la mejora) 
 
Al mapear el área de procesos en el layout se observa el desorden y des 
organización del área donde los traslados innecesarios generan demoras.  














Fuente: Elaborado por el responsable de la investigación 
 Toma de tiempos:  
El método para el estudio de tiempos empleado por cronometraje es el 
método de regreso a cero. 










Para Niebel y Frieds (2014) señala
que: El método continuo hace
énfasis a valores básicos superiores
al método de regresos a cero.
Siendo las más resaltantes el
estudio completo de un tiempo
establecido de observación; el cual
permite al operario. El operario
consigue valorar que no se dejan
tiempos fuera del estudio y los
retrasos y elementos extraños son
reconocidos en su totalidad.
(p.316)
Método de regreso a cero
Para Niebel y Frieds (2014) indica que:
Mediante este método se admite
cronometrar cada operación o actividad
existente en el proceso regresando a
cero para la continuación del siguiente
proceso productivo. En donde se
incorporan los elementos que se
anotaron durante el tiempo
determinado de trabajo, habiendo este
método eficaz debido a que se
reconocen de manera directa los datos
















Fuente: Elaborado por el responsable de la investigación 
Se puede notar que no hay una estandarización adecuada de sus tiempos por ende es 
necesario un control o seguimiento de sus procesos como de sus tiempos para tener 
un registro de donde se producen demoras 
2.7.7  Propuesta de mejora  
 
La presente investigación, tiene como objetivo presentar una propuesta de 
mejora así como estudio de trabajo que permitan a la empresa que está siendo 
estudiada, utilizar eficientemente todos sus recursos disponibles, de manera 
adecuada y de esta manera poder aumentar la productividad. Después de 
analizar la situación actual de la empresa y de determinar cuál es el problema 
principal que provoca la baja productividad, procederemos a presentar 
propuestas de mejoras de acuerdo a la percepción de necesidad que presenta 
la empresa y poder compararlas posteriormente para poder medir el avance 
respectivo.  
Según a los problemas que se ven en la empresa en el Ishikawa. 
 Tiempos prolongados del proceso: En este problema que presenta la 
empresa se aplicará un estudio de tiempos para procederé a la creación de 
tiempos estándares en cada proceso, posterior a esta evaluación se 
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 1
OBSERVADO POR FECHA 01/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,9
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18























procederá a la capacitación de cada operador para que cumpla con el 
nuevo rango establecido de tiempos y no se creen cuellos de botella dentro 
del proceso. 
 
 Mala distribución del área de trabajo: En este problema se evaluara el 
proceso bajo un diagrama de recorrido para identificar que maquinas se 
pueden reordenar, reduciendo los tiempos de desplazamientos de los 
operarios. 
2.7.8  Implementación de mejora 
 
   Eliminación de movimiento innecesarios del área de trabajo( DAP 
después de la mejora) 
Al reorganizar el área de trabajo y poner en marcha nuevamente el trabajo en dicha 
área se realizó un DAP después en conjunto con un layout con el fin de verificar las 
mejoras obtenidas de reducción de actividades y movimientos durante el proceso 
inicial. 
 
Luego de realizar el análisis del proceso de envasado de shampoo de un 1 Lt, se 
realizó el diagrama de Ishikawa y el diagrama de Pareto para determinar el problema 
principal que tiene el proceso de envasado de shampoo, luego de determinar el 
problema principal dando como tiempos improductivos, para ello se aplicó el tiempo 















2.7.9 Cursograma del Proceso de envasado de Shampoo mejorado 



























Fuente: Elaborado por el responsable de la investigación 
 
 
Verificar del granel de Shampoo 
Conectar la bomba y calibrar 
Llenado de shampoo al frasco e 
inspección 
Colocar la tapa a los frascos 
Enroscarla tapa a los frascos 
Inspección y codificación de 
frascos 














Análisis de mejora DOP: 
Como se puede ver en la figura Nº 11, la operación conectar la bomba y 
calibrar la bomba, se convirtió en una operación combinada, asimismo 
generando que el tiempo de ambas operaciones se reduzca. Por último la 
operación llenado de shampoo al frasco y la inspección de llenado se convirtió 
en una operación combinado. Ahora solo se va necesitar 1 sola persona por 
cada operación combinada y se capacito a la persona para que pueda hacer 
las dos actividades. 
2.7.10 DAP (Diagrama de Análisis de Procesos) mejorado 

























Descripción de actividad Tiempo
Verificar datos del granel 1 1
Traslado de granel 1 2
Conectar la bomba 1 2
Calibrar la maquina 2 2
Llenar el shampoo 2 0.33
Trasladar a la faja 2 0.16
Colocar la tapa 3 0.6
Enroscar tapa 4 0.32
Codificar 5 0.31
Etiquetar 6 0.11
Trasladar las cajas 3 0.41
Colocar frascos a la caja 7 1.5
Trasladar las cajas 4 1
Almacenar las cajas de frascos 1 2.5




















Se tiene el DAP mejorado, se tiene 7 operaciones, 4 transportes, 0 demoras, 1 
almacén. Se tiene pudo mejorar con el tema de los transportes, ya que antes 
de la mejora se tenía mayor transporte. 
2.7.11 Layout del área de trabajo (mejorado) 
Al realizar el mapeado del área de proceso de envasado de shampoo, luego de 
la mejora se observó que el ambiente de trabajo quedo más despejado y 
ordenado. 


















Fuente: Elaborado por el responsable de la investigación 
Se observa la reducción de tiempo de dicho proceso al reducir traslados y 


















2.7.12 Resultados  
 
Con la mejora se obtuvo como resultado: 
o Incremento de la eficiencia de métodos de trabajo e incremento de la 
productividad. 
o Incremento de la eficacia de métodos de trabajo e incremento de la productividad. 
Tabla Nº 05: Productividad antes 
Tabla Nº 06: Productividad después 
 
 
PRODUCTIVIDA ANTES - PROMEDIO 
ESPERADA  REALIZADO  EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD 
      7000 6166 0,88 0,85 0,74 
PRODUCTIVIDA DESPUES - PROMEDIO 
ESPERADA  REALIZADO  EFICACIA EFICIENCIA 
PRODUCTIVIDAD 
                
7000 
                  
6852 0,98 0,93 
0,91 
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 1
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 02/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,31 2,31 2,89
14,26
ELEMENTOS










                       Fig.12: Recursos Humanos 
recursos humanos 
investigador 
Costo x mes 
Nro. meses costo total 
Alejandro   1200 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Recursos humanos 
Horas ut. en 1 mes Costo x mes Nro. Meses Costo total 
23*8=184 horas 552 2 1,104 
Fuente: Elaboración Propia 
                       Fig. 13: Recursos Materiales 
recursos materiales 
material cantidad Costos unitarios (s/.) costo total 
copias 180 S/.  0.10 S/.18.00 
hojas bond 1 millar S/.  14.00 paq. S/. 14.00 
libros 2 S/.  35.00 y 30.00 S/. 65.00 
lapiceros 4 S/.  0.50 S/. 2.00 




1 S/. 2020 S/. 2020 
TOTAL S/. 2,280.00 










              Fig.14: COSTO BENEFICIO 







Según el análisis de costo-beneficio, la relación costo-beneficio es mayor que 
la unidad. Por lo tanto es rentable aplicar el estudio de trabajo en el envasado 
de Shampoo. Se tiene un costo de 5,010 soles y un beneficio por día de 2,744 
soles. Además se puede decir que el dinero invertido para las mejoras en el 

















CANTINDAD PRODUCCION ANTES 6166 costo de producción 14 9604
CANTIDAD PRODUCIDAD DESPUES 6852 ventas 18 12348












































3.1  Análisis descriptivo variable independiente y dependiente 
3.1.1 Comparativo tiempo estándar  antes y después 







Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: 
De acuerdo a la figura N° 09, se observa que la comparación de tiempo 
estándar antes y después tiene una diferencia significativa, así mismo se puede 
ver que el tiempo estándar  después es menor de 14,32 minutos por ciclo 
proceso de envasado de shampoo de 1 litro, que el tiempo estándar antes es 
de 18,04 minutos.   
3.1.2 Comparativo DAP antes y después 






Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: 
De acuerdo a la figura N° 10, se observa que la comparación de DAP antes y 
después tiene una diferencia, el DAP antes 16 y DAP después es de 14, se han 





3.1.3 Comparativo productividad antes y después  














Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: 
De acuerdo a la figura N° 11, se observa que la comparación de productividad 
antes y después tiene una diferencia significativa, así mismo se puede ver que 
la productividad  después es mayor que la productividad antes.  Así mismo se 











3.1.4 Descriptivo Eficacia antes y después 













Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: 
De acuerdo la Figura N° 12, se observa que la comparación de eficacia antes y 
después tiene una diferencia significativa, así mismo se puede ver que la 
eficiencia  después es mayor que la eficacia antes.  Así mismo se muestra en 












3.1.3 Descriptivo eficiencia antes y después 













Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: 
De acuerdo la figura N° 13, se observa que la comparación de eficiencia antes 
y después tiene una diferencia significativa, así mismo se puede ver que la 
eficiencia  después es mayor que la eficiencia antes.  Así mismo se muestra en 











3.2 Análisis inferencial  
3.2.1 Prueba de normalidad 
Se empleó la prueba de normalidad con la finalidad de analizar si los datos de 
las variables son paramétricos o no paramétricos. 
Regla de decisión:   
 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
 
Tabla Nº 07. Prueba de Normalidad con Shapiro Wilk 
Pruebas de normalidad 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD ANTES ,878 30 ,005 
PRODUCTIVIDAD DESPUES ,857 30 ,002 
Fuente: Elaborado por el responsable de la investigación. 
 
Interpretación: 
De acuerdo la tabla Nº 07, se puede verificar que la significancia de la 
productividad, antes y después, tiene valores menores a 0.05, por consiguiente 
y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen 
comportamientos no paramétricos. Dado que solo se quiere, es saber si la 
productividad ha mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo de 
Wilcoxon, la prueba Z.  
Prueba de normalidad – Eficacia antes y después 
Se empleó la prueba de normalidad con la finalidad de analizar si los datos de 
las dimensiones son paramétricos o no paramétricos. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 







Tabla Nº 08. Prueba de Normalidad con Shapiro Wilk 
 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICACIA ANTES ,849 30 ,003 
EFICACIA DESPUES ,293 30 ,001 
Fuente: Elaborado por el responsable de la investigación. 
 
Interpretación: 
De acuerdo la tabla Nº 08, se puede verificar que la significancia de la eficacia, 
antes y después, tiene valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no 
paramétricos. Se procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon, la 
prueba Z.  
 
Tabla Nº 09. Prueba de Normalidad con Shapiro Wilk 
 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA ANTES ,849 30 ,001 
EFICIENCIA DESPUES ,293 30 ,002 
Fuente: Elaborado por el responsable de la investigación. 
 
Interpretación: 
De acuerdo la tabla Nº 09, se puede verificar que la significancia de la 
eficiencia, antes y después, tiene valores menores a 0.05, por consiguiente y 
de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen 
comportamientos no paramétricos. Se procederá al análisis con el estadígrafo 








3.2.2 Contrastación de hipótesis  
3.2.2.1    Hipótesis General 
Ho: La aplicación de estudio de trabajo no mejora la productividad en el área de 
envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética S.A. en 
Los Olivos, 2017 
Ha: La aplicación de estudio de trabajo mejora la productividad en el área de 
envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética S.A. en 
Los Olivos, 2017 
Regla de decisión: 
Ho: µPa ≥ µPd  
Ha: µPa < µPd  
Tabla Nº 10: Media productividad antes y después 
Estadísticos de muestras relacionadas 
 Media N Desviación típ. Error típ. de la media 
Par 
1 
PRODUCTIVIDAD ANTES ,74 30 ,03892 ,00763 
PRODUCTIVIDAD DESPUES ,91 30 ,00925 ,00181 
 
De la tabla Nº 10, ha quedado demostrado que la media de la productividad 
antes (0.74) es menor que la media de la productividad después (0.91), por 
consiguiente no se cumple la Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis 
nula de que la aplicación de estudio de trabajo no mejora la productividad, y se 
acepta la hipótesis  alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación de 
estudio de trabajo mejora la productividad en el área de envasado de la línea 
de shampoo en la empresa Plus Cosmética S.A.  
Para el fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor de los resultados de la aplicación de la prueba de Z  de 
Wilcoxon para la productividad  antes y después.... 





Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
Tabla Nº 11: Análisis del pvalor de productividad antes y después con la prueba 
Wilcoxon (Z) 
Estadísticos de contrastea 
 PRODUCTIVIDAD DESPUES - PRODUCTIVIDAD ANTES 
Z -4,470b 
Sig. asintót. (bilateral) ,000 
Fuente: Elaborado por el responsable de la investigación. 
De la tabla Nº 11, se puede verificar que la significancia de la prueba de 
Wilcoxon (Z), aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis 
nula y se acepta que la aplicación de estudio de trabajo mejora la 
productividad en el área de envasado de la línea de shampoo en la 
empresa Plus Cosmética S.A.  
3.2.2.2 Análisis de la primera hipótesis especifico   
Ho: La aplicación de estudio de trabajo no mejora la eficacia en el área de 
envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética S.A. 
en Los Olivos, 2017. 
Ha: La aplicación de estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de 
envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética S.A. 
en Los Olivos, 2017. 
Regla de decisión: 
Ho: µEa ≥ µEd  






Tabla Nº 12: Descriptivos de eficacia antes y después con la Z de Wilcoxon 
Estadísticos de muestras relacionadas 
 Media N Desviación típ. Error típ. de la media 
Par 1 
EFICACIA ANTES ,88 30 ,00935 ,00183 
EFICACIA DESPUES ,98 30 ,00815 ,00160 
Fuente: Elaboración propia. 
De la tabla Nº 12, ha quedado demostrado que la media de la eficacia 
antes (0.88) es menor que la media de la eficiencia después (0.98), por 
consiguiente no se cumple la Ho: µEa ≤ µEd, en tal razón se rechaza la 
hipótesis nula de que la aplicación de estudio de trabajo no mejora la 
eficacia, y se acepta la hipótesis alterna, por la cual queda demostrado que 
la aplicación de estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de 
envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética S.A. en 
Los Olivos, 2017. 
Para el fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al 
análisis mediante el pvalor de los resultados de la aplicación de la prueba de 
Z de wilcoxon para  ambas eficacias. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
Tabla No 13: Análisis del pvalor de eficacia antes y después con la prueba Z de    
Wilcoxon. 
Estadísticos de contrastea 
 EFICACIA DESPUES - EFICACIA ANTES 
Z -4,508b 
Sig. asintót. (bilateral) ,000 
Fuente: Elaboración propia. 
De la tabla Nº 13, se puede verificar que la significancia de la prueba de Z de 





de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que 
la aplicación de estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de envasado de 
la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética S.A. en Los Olivos, 2017. 
 
Análisis de la segunda Hipótesis Especifico   
Ho: La aplicación de estudio de trabajo no mejora la eficiencia en el área de 
envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética S.A. en 
Los Olivos, 2017. 
Ha: La aplicación de estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de 
envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética S.A. en 
Los Olivos, 2017. 
Regla de decisión: 
 
Ho: µEa ≥ µEd  
Ha: µEa < µEd 
 
Tabla No 14: Descriptivos de eficiencia antes y después con la Z de Wilcoxon 
Estadísticos de muestras relacionadas 
 Media N Desviación típ. Error típ. de la media 
Par 1 
EFICIENCIA ANTES ,85 30 ,04492 ,00881 
EFICIENCIA DESPUES ,93 30 ,00925 ,00181 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla Nº 14, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes 
(0.85) es menor que la media de la eficiencia después (0,93), por consiguiente 
no se cumple la Ho: µEa ≤ µEd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que 
la aplicación de estudio de trabajo no mejora la eficiencia, y se acepta la 
hipótesis de investigación, por la cual queda demostrado que la aplicación de 
estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de envasado de la línea de 





Para fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 
de Z wilcoxon a ambas eficiencias. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
Tabla No 15. Análisis del pvalor de eficiencia antes y después con la prueba de 
Z  de wilcoxon 
Estadísticos de contrastea 
 EFICIENCIA DESPUES - EFICIENCIA ANTES 
Z -4,472b 
Sig. asintót. (bilateral) ,000 
Fuente: Elaboración propia. 
De la tabla 15, se puede verificar que la significancia de la prueba de Z de 
Wilcoxon, aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.000, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y 
se acepta que la aplicación de estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área 
de envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética S.A. en 













































IV. DISCUSIÓN  
De la evidencia estadística mostrada en la tabla  Nº 11, en la contratación de la 
Hipótesis General los puntajes obtenidos de la productividad pretest y postest 
demuestran un incremento sustancial confirmado con el pvalor que resulta en 
0,00. Asimismo la productividad pretest es de 74% y la productividad postest es 
de 91%. 
De acuerdo lo anteriormente señalado coinciden con Adolfo J. (2005), quien 
obtuvo similar resultados a los hallados en nuestra investigación, ya que 
obtuvieron un aumento de 20% en la productividad de la mano de obra  en el 
área de prensado. Hay que recalcar que el estudio de trabajo “Caso (2006, 
p.12) indican que son determinadas técnicas, y en exclusivo estudio de 
métodos y medida del trabajo, que se usan para explorar el trabajo humano en 
todos sus contenidos y que  conllevan metódicamente a averiguar todos los 
elementos que median en la eficacia y en la economía del entorno estudiado, 
con el propósito de mejorarla”.  
 
Así mismo, de la evidencia estadística mostrada en la tabla Nº 13, en la 
contratación de la primera hipótesis específica los puntajes obtenidos de la 
eficacia pretest y post demuestran un incremento sustancial confirmado con el 
pvalor que resulta en 0,00. Asimismo la eficacia pretest es 88% y la eficacia 
postest es 98%. 
 De acuerdo lo mencionado anteriormente coincide con Jijon Klever. (2013), 
quien obtuvo similar resultados a los hallados en nuestra investigación, quien 
obtuvo un resultado de 12.65% de incremento en la eficacia en el proceso de 
producción de calzados. Hay que recalcar que la eficiencia “Medina (2005, 
p.83) indica que es el grado en que se consiguen los objetivos de producción 
y/o entrega de bienes y/o servicios. Relaciona dos dimensiones: metas y 
tiempo”. 
Por último, tenemos una clara evidencia estadística demostrada en la tabla Nº 
15, en la contrastación de la segunda hipótesis específica los puntajes 





confirmado con el pvalor que resulta en 0,00. Asimismo la eficiencia pretest es 
de 85% y la eficiencia postest es de 93%. 
De acuerdo lo mencionado anteriormente coinciden con Sánchez J. (2013), 
quien obtuvo similar resultados a los hallados en nuestra investigación, quien 
obtuvo un incremento de eficiencia a  87%. Hay que resaltar que la eficiencia 
“Medina (2005, p.85), Vincula metas, tiempo y el costo unitario de los productos 
fabricados y/o entregados. Por lo tanto se expresa en la  optimización de la 























































V. CONCLUSIÓN  
En la presente investigación de la tabla 10 y 11, se determinó que la media de 
la productividad antes es de 0.74 y la media productividad después es de 0.91 
por consiguiente se cumple que: 0.74<0.91. Asimismo de acuerdo a la prueba 
de  contrastación de hipótesis con la Z de Wilcoxon p= 0,000< 0.05, por 
consiguiente el sig. es menor que el 0.05. Por tanto, en base a las evidencias 
estadísticas se rechazó la hipótesis nula H0 y se aceptó la hipótesis del 
investigador H1 quedando demostrado que. El estudio de trabajo mejora  la 
productividad del área de envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus 
Cosmética S.A. 
 
De igual modo, se estableció de la tabla 12 y 13, que la media de la eficacia 
antes es de 0.88 y la media eficacia después es de 0.98 por consiguiente se 
cumple que: 0.88<0.98. Asimismo de acuerdo a la prueba de  contrastación de 
hipótesis con la Z de Wilcoxon p= 0,000< 0.05, por consiguiente el sig. es 
menor que el 0.05. Por tanto, en base a las evidencias estadísticas se rechazó 
la hipótesis nula H0 y se aceptó la hipótesis del investigador H1 quedando 
demostrado que. La aplicación de estudio de trabajo incrementa  la eficacia en 
el área de de envasado de la línea de shampoo en la empresa Plus Cosmética 
S.A. 
 
Por último, se llegó a establecer de la tabla 14 y 15, que la media de eficiencia 
antes es de 0.85 y la media eficiencia después es de 0.93 por consiguiente se 
cumple que: 0.85<0.93. Asimismo de acuerdo a la prueba de  contrastación de 
hipótesis con la Z de Wilcoxon p= 0,000< 0.05, por consiguiente el sig. es 
menor que el 0.05. Por tanto, en base a las evidencias estadísticas se rechazó 
la hipótesis nula H0 y se aceptó la hipótesis del investigador H1 quedando 
demostrado que. La aplicación de estudio de trabajo incrementa  la eficiencia 





































VI. RECOMENDACIONES  
 
Se recomienda hacer seguimiento los métodos que sean aplicando en el área 
de envasado de Shampoo, para seguir mejorando las técnicas existentes en el 
área de envasado. 
 
Se recomienda  que se siga implementando más técnicas de simplificación de 
actividades  como hombre – máquina, que va servir para medir los tiempos 
efectivos de la máquina y los tiempos muertos de la máquina. Asi mismo se 
recomienda adquirir equipos para que las actividades se puedan simplificar 
más y se puede lograr los objetivos planeados  del área de envasado de 
Shampoo de la empresa Plus Cosmetica. 
 
Es importante indicar que hay muchas técnicas de métodos de trabajo no 
empleadas en este proyecto de investigación, por lo tanto se recomienda a la 
empresa seguir mejorando en el tema de métodos de trabajo a través por 
ejemplo de un manual de funciones del trabajador en el área en problemas, 
para que la empresa siga en mejora, asimismo para que la empresa siga 
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Anexo Nº 01: Matriz de consistencia 
Título: Aplicación de estudio de trabajo para la mejora de la productividad en el área de envasado de la línea de shampoo en la 






Anexo 02: Fotografías antes y después  
 
Fotografía Nº 01: Área de envasado                                                                     Fotografía Nº 02: Área de envasado mejorado 
 
















Después: Se cambió la posición de las máquinas y se 


























































PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 2
OBSERVADO POR FECHA 02/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,10 2,6
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,0
Conectar la bomba y calibrar 3,40 4,3
Llenado de shampoo 0,24 0,3
Trasladar a la faja 0,19 0,2
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,0
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,0
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,1
Trasladar a las cajas 0,80 1,0
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,2
Trasladar al area de almacen 3,70 4,6
20,4
ELEMENTOS
















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 1
OBSERVADO POR FECHA 01/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,9
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18























PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 4
OBSERVADO POR FECHA 05/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,12 0,15
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18


















FORMATO TIE MPO E STANDAR
 
Tiempo Estándar – Antes – Día 3 
 





PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 3
OBSERVADO POR FECHA 04/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,9
Traslado de granel a la tolva 3,21 4,01
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,70 0,88
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,80 1,00
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,11 0,14























Tiempo Estándar – Antes – Día 5 
 
 








PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 5
OBSERVADO POR FECHA 06/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,31 2,89
Traslado de granel a la tolva 4,50 5,63
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,90 1,13
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18



















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 6
OBSERVADO POR FECHA 07/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,20 5,25
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18























Tiempo Estándar – Antes – Día 7 
 
 








PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 7
OBSERVADO POR FECHA 08/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18



















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 8
OBSERVADO POR FECHA 09/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,40 5,50
Conectar la bomba y calibrar 3,40 4,25
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,12 0,15
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18























Tiempo Estándar – Antes – Día 9 
 
 









PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 9
OBSERVADO POR FECHA 11/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 3,20 4,00
Colocar la tapa al frasco 0,90 1,13
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18


















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 10
OBSERVADO POR FECHA 12/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,50 3,13
Conectar la bomba y calibrar 3,90 4,88
Llenado de shampoo 0,40 0,50
Trasladar a la faja 2,50 3,13
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,15 0,19
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18






















Tiempo Estándar – Antes – Día 11 
 









PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 11
OBSERVADO POR FECHA 13/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18



















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 12
OBSERVADO POR FECHA 14/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,90 1,13
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18























Tiempo Estándar – Antes – Día 13 
 
 








PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 13
OBSERVADO POR FECHA 15/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 3,20 4,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18



















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 14
OBSERVADO POR FECHA 16/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,17 0,21
Trasladar a las cajas 0,13 0,16
Colocar los frascos en la caja 0,18 0,23























Tiempo Estándar – Antes – Día 15 
 
 








PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 15
OBSERVADO POR FECHA 18/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18



















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 16
OBSERVADO POR FECHA 19/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,60 3,25
Traslado de granel a la tolva 3,80 4,75
Conectar la bomba y calibrar 3,20 4,00
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,17 0,21
Colocar la tapa al frasco 0,90 1,13
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,15 0,19
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18


































PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 17
OBSERVADO POR FECHA 20/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,17 0,21
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18



















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 18
OBSERVADO POR FECHA 21/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,90 1,13
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,15 0,19
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18


































PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 19
OBSERVADO POR FECHA 22/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,15 2,69
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18



















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 20
OBSERVADO POR FECHA 23/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18























Tiempo Estándar – Antes – Día 21 
 
 








PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 21
OBSERVADO POR FECHA 25/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,26 0,33
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18


















FORMATO TIE MPO E STANDAR
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 22
OBSERVADO POR FECHA 26/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18























Tiempo Estándar – Antes – Día 23 
 
 








PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 23
OBSERVADO POR FECHA 27/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18



















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 24
OBSERVADO POR FECHA 28/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,90 1,13
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,15 0,19























Tiempo Estándar – Antes – Día 25 
 
 








PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 25
OBSERVADO POR FECHA 29/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18


















FORMATO TIE MPO E STANDAR
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 26
OBSERVADO POR FECHA 30/08/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18























Tiempo Estándar – Antes – Día 27 
 
 








PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 27
OBSERVADO POR FECHA 02/09/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18

















FORMATO TIE MPO E STANDAR
ELEMENTOS
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 28
OBSERVADO POR FECHA 03/09/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 3,80 4,75
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18























Tiempo Estándar – Antes – Día 29 
 
 









PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 29
OBSERVADO POR FECHA 04/09/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,35 2,94
Traslado de granel a la tolva 4,00 5,00
Conectar la bomba y calibrar 3,50 4,38
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18

















FORMATO TIE MPO E STANDAR
ELEMENTOS
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 30
OBSERVADO POR FECHA 05/09/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO FORMULA TS= TN/(1-S)
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
Verificar datos del granel 2,21 2,76
Traslado de granel a la tolva 4,10 5,13
Conectar la bomba y calibrar 3,30 4,13
Llenado de shampoo 0,24 0,30
Trasladar a la faja 0,19 0,24
Colocar la tapa al frasco 0,80 1,00
Enroscar la tapa de frasco 0,80 1,00
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,18























Anexo 05: Tiempo Estándar – Después – Día 01 
 
 










PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 1
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 02/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,31 2,31 2,89
14,26
ELEMENTOS
FORMATO TIE MPO E STANDAR
TS= TN/(1-20%)TN=TO*1
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 2
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 03/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,4 2,40 3,00
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,18
ELEMENTOS






Tiempo Estándar – Después – Día 03 
 
 












PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 3
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 04/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,3 2,30 2,88
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,05
FORMATO TIE MPO E STANDAR
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)ELEMENTOS
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 4
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 05/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,51 2,51 3,14
Llenado de shampoo 0,8 0,80 1,00
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,7 0,70 0,88
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,7 0,70 0,88
Colocar los frascos en la caja 0,21 0,21 0,26
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
15,28
ELEMENTOS






Tiempo Estándar – Después – Día 05 
 
 












PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 5
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 06/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,30
ELEMENTOS
FORMATO TIE MPO E STANDAR
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 6
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 07/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2,5 2,50 3,13
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,12 0,12 0,15
Trasladar al area de almacen 2,22 2,22 2,78
14,75
FORMATO TIE MPO E STANDAR




















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 7
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 09/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,41 2,41 3,01
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,7 0,70 0,88
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,5 0,50 0,63
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,13 0,13 0,16
Trasladar a las cajas 0,7 0,70 0,88
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,22 2,22 2,78
14,63
FORMATO TIE MPO E STANDAR
ELEMENTOS TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 8
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 10/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,30
FORMATO TIE MPO E STANDAR




















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 9
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 11/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,4 0,40 0,50
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,7 0,70 0,88
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
15,29
FORMATO TIE MPO E STANDAR
ELEMENTOS TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 10
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 12/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,14 0,14 0,18
Trasladar a las cajas 0,9 0,90 1,13
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,39 2,39 2,99
14,53
FORMATO TIE MPO E STANDAR




















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 11
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 13/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2,4 2,40 3,00
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,5 0,50 0,63
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,13 0,13 0,16
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
15,20
FORMATO TIE MPO E STANDAR
ELEMENTOS TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 12
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 14/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2,4 2,40 3,00
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,8 2,80 3,50
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,5 0,50 0,63
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,13 0,13 0,16
Trasladar a las cajas 0,11 0,11 0,14
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,5 2,50 3,13
14,91
FORMATO TIE MPO E STANDAR




















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 13
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 16/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2,4 2,40 3,00
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,7 0,70 0,88
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,16 0,16 0,20
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
15,08
FORMATO TIE MPO E STANDAR
ELEMENTOS TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 14
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 17/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,30
FORMATO TIE MPO E STANDAR




















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 15
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 18/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,30
FORMATO TIE MPO E STANDAR
ELEMENTOS TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 16
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 19/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,30
FORMATO TIE MPO E STANDAR




















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 17
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 20/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,15 0,15 0,19
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,35
FORMATO TIE MPO E STANDAR
ELEMENTOS TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 18
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 21/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,30
FORMATO TIE MPO E STANDAR





Tiempo Estándar – Después – Día 19 
 
 












PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 19
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 23/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,22 0,22 0,28
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,33
FORMATO TIE MPO E STANDAR
ELEMENTOS TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 20
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 24/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,18 0,18 0,23
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,35
FORMATO TIE MPO E STANDAR





Tiempo Estándar – Después – Día 21 
 
 












PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 21
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 25/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,7 0,70 0,88
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,17 0,17 0,21
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,59
FORMATO TIE MPO E STANDAR
ELEMENTOS TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 22
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 26/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,9 0,90 1,13
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,17 0,17 0,21
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,96
FORMATO TIE MPO E STANDAR




















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 23
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 27/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2,2 2,20 2,75
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,7 0,70 0,88
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
15,18
FORMATO TIE MPO E STANDAR
ELEMENTOS TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 24
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 28/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,8 0,80 1,00
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,13 0,13 0,16
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,70
FORMATO TIE MPO E STANDAR




















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 25
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 30/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,12 0,12 0,15
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,16 0,16 0,20
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,34
FORMATO TIE MPO E STANDAR
ELEMENTOS TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 26
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 31/10/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2,2 2,20 2,75
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,4 2,40 3,00
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,87 0,87 1,09
Colocar los frascos en la caja 0,12 0,12 0,15
Trasladar al area de almacen 2,31 2,31 2,89
14,45
FORMATO TIE MPO E STANDAR




















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 27
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 01/11/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2,5 2,50 0,150
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,13 0,13 0,16
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
11,98
FORMATO TIE MPO E STANDAR
ELEMENTOS TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 28
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 02/11/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2 2,00 2,50
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,30
TS= TN/(1-20%)

















PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 29
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 03/11/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2,2 2,20 2,75
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,9 0,90 1,13
Colocar los frascos en la caja 0,14 0,14 0,18
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,68
TN=TO*1 TS= TN/(1-20%)
FORMATO TIE MPO E STANDAR
ELEMENTOS
PL US COSME T ICA
EMPRESA PLUS COSMETICA S.A.C HOJA Nº 30
OBSERVADO POR ALEJANDRO FECHA 04/11/2017
OPERACIÓN ENVASADO DE SHAMPOO TECNICA VUELTA A CERO
INSTRUMENTO CRONOMETRO FORMULA TS= TN/(1-S)
Tiempo observado
T1
Verificar datos del granel 2,3 2,30 2,88
Traslado de granel a la tolva 2,45 2,45 3,06
Conectar la bomba y calibrar 2,5 2,50 3,13
Llenado de shampoo 0,5 0,50 0,63
Colocar la tapa al frasco 0,4 0,40 0,50
Enroscar la tapa de frasco 0,2 0,20 0,25
Codificar y etiquitar frasco shampoo 0,11 0,11 0,14
Trasladar a las cajas 0,8 0,80 1,00
Colocar los frascos en la caja 0,12 0,12 0,15
Trasladar al area de almacen 2,34 2,34 2,93
14,65
FORMATO TIE MPO E STANDAR





Ficha técnica del cronómetro 
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